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(71) We, SooEre Anonymb Des 
UsiNES Chausson, a Body Corporate 

. organised tinder the laws of Fiance, of 
35, rue Malakoff, Asnderes-92 (Haults-de- 
5 Seine) France, do hereby declare the 
invention, for which we pray that a Patent 
may be granted to us, and the method by 
which it is to be performed to be par- 
ticularly described in and by the following 

10 statement:— 

This invention relates to a radiator core 
construction. 

According to the present invention, there 
is provided a radiator core construction, 

15 comprismg tubes of flattened cross-section 
in spaced-ai)art parallel relationship, said 
tubes having a width equal to the thickness 
of the radiator core, the two parallel sides 
of- each 'tube having opposed, inwardly 

20 extending stampings which contact each 
other at bottom portions thereof, said, 
stampings being positioned in parallel 
rows separated by imstamped portions; the 
core further comprising secondary heat 

25 exchange elements constituted by cor- 
rugated strips or fins placed between said 
tubes, said elements having folded bearing 
surfaces contacting said tubes along said 
sustamped portions, the tips of the folds 

30 of each set of bearing surfaces being co- 
planar. 

For a better understanding of the inven- 
tion and to show how the same may be 
carried into effect, reference will now be 
^3 made, by way of example, to the accom- 
panying drawing, in which: 

Figure 1 is a diagrammatic partial 
sectional view of a radiator core taken 
along the lind I-I of Figure 2, 

Figure 2 as a partial side view of one 
pf the core tubes mowi in Figure 1, 

Figure 3 is a sectional view taken along 
the line m-m of Figure 2, and 

Figure 4 is a sectional vaew taken along 
45 the line IV-IV of Figure 2. 
[Price 25pl 



The radiator ewe shown in the drawing 
is constituted by tubes 1, la, etc. which are 
spaced apart in parallel relationship and are 
connected together by secondary heat 
exchange elements 2. The ends of each tube 50 
terminate in a collector plate 3 of the header. 
It is to be noted the present, radiator core 
has a thickness which is equivalent to the 
width of a sin^e tube, i.e. the core has only 
one row of tubes. The tubes 1 can be made 55 
ia different ways, for example, they can be 
clamped or extruded or may be farmed by 
folding a strip, the two lateral edges of 
which are brought close together as shown 
at 4 in Figure 3, these two edges bemg 60 
connected together by welding. 

The tubes 1 can be made of different 
metals, for example of brass or aluminium 
but they are preferably made of stainless 
steel, which enables them to be made with 65 
extremely thin walls, whilst being sufficiently 
strong to withstand, if necessary, any 
relatively high internal pressures. 

In order to increase the strength of the 
tubes 1 and as shown in the drawing, 70 
stampings 5, 6 are formed respectively in 
the two lateral walls of each tube, these 
stampings 5, 6 facing each other, the two 
lateral walls of the tube being constricted 
to contact each other at the base of each 75 
pair of stampings 5, 6. The stampings 5 are 
substantially rectangular in shape and are 
inclined with respect to the longitudinal axis 
of the tube, since besides increasngi the 
surface area of the waU which is in con- 80 
tapt with the liquid flowing into the tube, 
the flow of the liquid is broken-up, since 
at has to follow a complex flow path thereby 
improving the heat exchange. In the example 
shown, the stampings 5 and 6 are of a rect- 
angular shape and it is to be noted that 
the stempings are formed in successive 
rows 7, la, lb and are inclined such that 
the inclination of the stampings of the two 
successive rows differs; the stampings of 
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the row 7 being, for example, perpendicular 
to the ones in the row la which are also 
perpendicular to the ones in the row Ibt 
and so on. Consequently, the liquid flowing 
5 into each tube follows a substantially 
sinusoidal flow path. 

Between each of the rows 7, la and lb 
of the stampings, there is an unstamped 
portion 8, 8a and Zb extending the whole 
10 width of the tube. At least some of the 
tx3ttom portions of the stampings 5, 6 are 
joined together, preferably by electric weld- 
ing, as shown at 9 in Figure 4. The welds 
connecting the two lateral walls of each tube 
1^ prevent tibe tube from distorting when it 
is subjected to relatively high internal 
pressure. 

The secondary heat exchange elements 2, 
which are placed between successive tubes 

20 1^ have successive folded bearing surfaces 
2i, 2i> 23, 2u etc. bearing against the portions 
8, 8a, %b along the whole width of the tubes. 
Ilius, the conduction between the tube walls 
and the elements 2 . is made in the best 

25 possible way. Preferably, and as shown in 
Figure I, the elements 2 are^ constituted by 
corrguated strips, the corrugations thereof 
(i.e. the folded tip x>ortions) being formed 
in such a way that the successive bearing 

30 surfaces 2, 2j and 2, 2, and so on are placed 
on &e same level for all of the tubes. Thus, 
all the tubes 1 of the core can be identically 
positioned with the portions 8, 8a, 8^ there- 
of being all on the same level. 

35 Many means can be selected to connect 
the tubes 1 to the elements 2. The best 
results are obtained when the connection is 
made by welding or brazing the elements 2 
onto the tubes 1 but also the connection can 

40 be made by glueing since the elements 2 bear 
on the whole width of the tubes 1, the tubes 
extending the whole thickness of the core. 

It will be appreciated that the corrugated 
secondary heat exchanges element 2 can be 

45 substituted by the fins having pNerforations 
with flanges bearing on the portions 8, 8a, 
etc. separating the successive rows of 
stampings. 

50 WHAT WE CLAIM IS:— 

1. A radiator core construction, com- 
prising tubes of flattened cross-section in 



spaced-apart parallel relationship, said 
tubes having a width equal to the mickness 
of the radiator core, the two parallel sides 5$ 
of each tube having opposed, inwardly 
extending stampings which contact each 
other at bottom portions thereof, said 
stampings being positioned in parallel tows 
separated by unstamped portions; the core ® 
further comprising secondary heat exchange 
elements constituted by corrugated strips or 
fins placed between said tubes, said elements 
having folded bearing surfaces contacting 
said tubes along said unstamped portions, the 65 
tips of the folds of each set of bearing sur- 
faces being co-planar. 

2. A radiator core construction as 
claimed in claim 1, wherein at least some 

of said bottom portions are welded together. 70 

3. A radiator core construction as 
claimed in claim 1 or 2. wherein the 
stampings of two successive rows are 
respectively shifted thereby to define a 
sinusoidal flow path for a liquid flowing 75 
through the tubes. 

4. A radiatore core construction as 
claimed an claim 1, 2 or 3. wherein said 
stampings are substantially rectangular and 
are inclined with respect to the longitudinal ^0 
axis of the tube, the stampings of two 
successive rows having an opposite inclin- 
ation. 

5. A radiator core construction as 
claimed in any one of the preceding claims. 85 
wherein said unstamped portions are 
positioned at a same level in all of the 
tubes of the core. 

6. A radiator core construction, sub- 
stantially as hereinbefore described with 90 
reference to the accompanying drawing. 

HASELTINE. LAKE & CO.. 
Chartered Patent Agents, 

Hazlitt House. 
28. Southampton Buildings. 
Chancery Lane. 
London.WC2A lAT 
— and — 
9 Park Square, 
Leeds. LSI 2La 
Yorks. 

Agents for the Applicants. 



Printed for Her Majesty's Stationery Office by The TstwdddXt Press Ltd; Berwick-upon-Tweed, 1973. 
Published at the Patent Office, 25 Southampton Buildings, London, WC2A lAY. from which cc^es 

may be obtained. 



1336236 COMPLETE SPECIFICATION 

1 SHPFT ^'^'^ drawing Is a reproducUon of 
™ the Original on a reduced scale 





i 



@ RgPUBUQUE FRANCAISE 

iNsrrruT national 

OE lA PROPRIETE INOUSTRIELLE 



PARIS 



de publication : 

tA n'ufiliser que pour 
leelafisemonc et les 
commandes de reprdductm.l 

if* d enregistrement nadonal : 
lA ubtiser pour les paiements d'annuit§s. 
les demandes de copies officielles ei toutes 
autres correspondances avec ri.N.P.I.i 



2J085.226 



70.06792 



@ DEMANDE 
DE BREVET D'INVENTION 



1« PUBLICATION 



6g Date de d6p6t 25 «vrier 1970, 6 16 h 3 mn. 

W) Date de la mise d la disposition du 

public de la demande B.O.P.I. — «Listes» n.* 51 du 24-12-1971. 



(si) Classification Internationale (Int. Q.).. F 28 f 1/00. 

(7l) D^posant : SOCiere ANONYME DES USINES CHAUSSON, r6sidant en France. 

Titulaire : Idem @ 
(t^ Mandataire : Cabinet Madeuf, Ing^nieurs-Conselts. 



^54) Faisceau de radiateur. 



(72) Invention de : 
® ®® Priority conventionnelle : 



Venie des fascicules d I IMPRIMERIE NATIONALE. 27. rue de la Convention - PARIS US') 



70 06792 



1 



2085226 



La pr^aente invention est relative aux falaceaux de radia- 
teur comportant des tnbea dont la largeur correspond k la pro- 
fondeor du falsceau. 

Ces false eaux de radiateur present ent par rapport aux fals- 
5 ceaux comportant plusleurs rang^es de tubes I'avantage quo le 
nombre de places gul les composent eat senalblement plua r^dult 
et qu'll devlenty en outre » poaalble d* augment er la surface de 
contact entre la parol des tubea et les dlsslpateurs, que ceux- 
cl sclent constltues par des bandes ondulees ou par des allettes. 

10 Par centre, les falsceaux, comportant une seule rangde de tubes, 
ont juaqu'k pr^aent dea Inconvenient a* En effet, dtant donn^ 
leur grande largeur lea tubea aont plua fragilea et tendent k 
gonfler loraque le llqulde qui lee parcourt eat aoua preaslon, 
ce qui conduit k pr^volr dea tubea pr^sentant une dpalsaeur de 

15 parol partioullferement Importante pour r^aiater aux efforts dus 
k la presslon. 

Selon 1» invention, cet inconvenient eat complfetement ^limln^ 
et, auppl^mentairement, la a>nductlon thermlque depula le llqulde 
en circulation Juaqu'au dlaaipateur est grandement am^lior^e par 

20 rapport k oelle des tubes connus jusqu'k present . 

Conform^ment k l 'invention, le falsceau de radiateur est ca- 
raotdrls^ par des tubes plats dispoada parall&lement les uns aux 
autrea, leadita tubea pr^aentant une largeur 6gale k la profon- 
deur du falaceau de radiateur k r^aliser et les deux parols late- 

25 rales de chaque tube pr^sentant des cmboutia correapondants dont 
les fends sent en contact mutuel, lesdlts emboutls s'^tendant 
aulvant dea rang^ea parallfelea adpardea par des zones transversa- 
lea exemptea d'emboutla, dea dlaalpateura conatitu^a par dea 
bandea ondul^ea ou dea allettea ^tant dispoa^a entre leadita ta- 

30 baa, leadita dlaalpateura prdaentant dea partiea d'appui en con- 
tact avec leadita tubea aur toute la longueur deaditea aonea ap- 
parent les rangPes suooesalves d* emboutls. 

Diverses autrea caract^ristiques de 1' invention reaaortent 
d'ailleura de la deac2*lption d^talll^e qui ault. 

35 • Une forme de rPallaation de I'objet de 1« invention est re- 

prPaentPe, k titre d*exemple non llmitatlf , au deaain annexe. 

La fig. 1 eat une coupe-Pldvatidn partielle ach6matlque du 
fGd.aceUu de radiateur aelon 1» invention, cette coupe 6tarit vue 
aenalblement aulvant la llgne I-I de la fig. 2. 
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La fig. 2 est une elevation partlfelle d'un ues tubes du 
false eau de la fig. 1. 

La fig. 3 est une coupe rue suivant la ligne III-III de la 
fig. 2. 

5 La fig. 4 est une coupe rue suivant la ligne IV-IT de la 

fig. 2. 

Le faisceau represents est constitue par une successioxi de 
tubes 1, la, etc., disposes parallfelement les une aux autres et 
relids entre eux par des- diaslpateurs 2. Les extrSmitSs des 
tubes dSbouohent dans .des collecteurs tels que celui dSsignS par 
3. Les tubes 1 ont la particularity de presenter une largeur qui 
correspond k I'^paisseur que l«on ddsire confdrer au faisceau qui, 
dans la realisation de 1 'invention, ne prSsente done qu'un seul 
rang de tubes. Les tubes 1 peuvent etre fabriques de different ea 
15 fagons, par exemple lis peuvent e-£re constituSs par des tubes 

agrafes, ou par des tubes extrudes, ou encore par des tubes for- 
mes par pliage, d"une bande dont les deux bords lat^raux sent 
amenes bord k bord comme sehdmatls^ en 4 4i la fig. 3, les deux 
dits bords etant relids entre eux par une soudure de maniere que 
le tube termini se prdsente comme un tube extrudd. 

Les tubes 1 peuvent etre fabriquds en diff 6-rents metaur, 
par exemple en laiton, en aluminium, voire de pr^f drence en acier 
Inoxydable, ce qui permet de les r^allser avec des parots extrS- 
mement minces, tout en faisant que oes tubes sclent tr&s rSsio- 
tants et done aptes k supporter, le cas Scheant, des pressiona 
internes relativement SlevSes, cette quaiite dtant d'aiileurs 
grandement augment^e par les moyens qui sont d6crits dans ce qui 
suit . 

Comme le montre le dessin, on forme & partir des deux parois 
latdrales de chaque tube des enboutlB 5, respectlvement 6, qui 
coincident respectlvement entre eux pour que les deux parois la- 
terales du tube viennent en contact entre elles dans le fond de 
ces emboutlB. Les emboutis 5 pr^sentent, de prSfSrence, comme 
reprSsentS, la forme de petite rectangles inclines par rapport 
35 k I'axe longitudinal du tube car, de cette fagon, outre qu'on 
augmente la surface de parol mouill^e par le liquide circulant 
dans le tube, on obtient que la circulation de ce liquide est 
perturb^e, puis qu' 11 est amen^ k sulvre un trajet complete, ce 
qui favorise l»6ohange thcrmique. Dans !• exemple reprdsentd. 
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selon lequel lea em'boutls 3 et 6 sont de forme rectGLngulalrey on 
voli: que oes emboutls Bont lormee suivant des rang^es successlves 
7f Vfif 7^ • . . dans lesquelles leedite emboutis sont successive- 
ment tnclinds diff ^renment , les emboutis de la rangee 7 etant, 
b par example, perpendicul aires k ceux de xa rangee 7a qui sont 
euz-m§cieB perpendiculaires k ceux de la rangee 7b et ainsi de 
. suite. De ce fait, le llquide circulant dans chaque tube suit 
un trajet senaiblement sinusoIdsuL. 

Une particularity supplement aire consist e a prevoir les 

10 emboutis 5 et 6 des rang^es successives 7, 7a, 7 b . . • de fagon 
que aoit laissee libre entre chacune u*exles une zone transver- 
sale 8, 8a, 8b^ s'^tendant sur toute la largjeur du tube. Cer- 
tains aa moins des fonds dee emboutis 696 sont relics entre eux 
par des soudures, de preference des soudures electriques, comme 

15 cela est reprdsentd en 9 & la fig. 4* Ces soudures^ qui rellent 
les deux parois lat^rales de cbaque tube , ont pour effet d*empe- 
Cher que celui-ci puisse gonfler 8*11 est squmls k une pression 
interne relatlvement ^lev^e. 

Les dissipateurs 2, qui sont interposes entre les tubes sue- 

20 cessifs, sont conform^s de fayon k presenter des parties d*appui 
Buocessives 2^, 229 2^, . 2^, etc., qui portent centre les zones 8, 
8a, 8b^, c*est-&*dire sur toute la largeur des tubes. De cette 
faQon, on est assure que la conduction entre la parol des tubes 
et les dissipateurs s'effectue de la mellleure fa^on possible. 

23 De preference et comme le montre la fig. i, les dissipateurs 2 

sont constitues par des bandes ondulees dout les ondulations sont 
formees pour que les zones d'appui successives, telles que 2^ 
2,2» d'une part, puis 2^, 2^, d' autre part, et ainsi de suite 
sclent cJ.ignees. De. cette fagon, 11 est possible que toua les 

30 tubes 1 du fa^sceau solent Identiques et disposes avec leurs 

zones 8, Sa, 8b allgnees, tandis que, autrement,* 11 seralt n'eces- 
salre que lesdltes zones sclent decalees d*uii demi-pas d*un tube 
k un autre, ce qui compliquerai.t la fabrication du faiiaceau. ' 
Etant donne la grande surface de contact qui exists entre 

3^ les tubes et les dissipateurs, alora on dispose d*un grand cholx 
en ce qui concerne les moyens de liaisons tubes-dlsslpateurs* 
Les meilleurs resultats sont evideament obtenus lorkque la liai- 
son est realis.ee par une. s'oudure ou un brasage des* dissipateurs 
sur' les tubes ^ mala on peut, aassi, 'se contenter d*un simple coD^ 
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dtant donn€ que les dlssipateurs prezment appal aur toute la 
largeur des .tubes gal, eaz-memesy s'^tendent aur toute la pro- 
fondeur du falsceau. 

L'lnvention n'est pas limitde it 1« example de realisation, 
5 repr^sente et decrit en detail, car diverses modifications pea- 
vent y etre apport^es sans sortlr de son cadre. En particuiier, 
les disaipateura ondules 2 peuvent Stre remplac^s par dea ailet- 
tes pr^sentant dea perforations bord^ea par dea colleta prenant 
appui sor les zones 8, 8a, etc, aeparant lea rang^ea succesaivea 
10 d^emboatis. 
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REVENDICATIQKS 

1 - Faisceau de radiateur caracteris^ par des tubes plats 
disposes parallfelement les uns aux autree, lesaits tubes pr^sen- 
taut une largeur egale & la profondeur du falsceau de radiateur 

5 k reallser et les deux p'arois lat^rales de cuaque tube prSsentant 
des emboutis correspondanta dont les fonds sont ei contact mutuel, 
' lesdltB emboutis s'^tendant sulvant des rangdea parallfeles s^pa- 
r^s par dea zones transversales exemptes d' emboutis, des disal- 
pateurs constltu^s par des bandes onduldes ou des allettes etant 
10 disposes entre lesdlts tubes, lesdlts dlsslpateurs presentant 
des paxtles d'appul en contact arec lesdlts tubes sur toute la 
longueur desdites zones s^parant les rangdes. succesalves d* embou- 
tis. 

2 - Paiaceau auivant la revendication caracterlsd en ce 
15 que certains au molns des fonds en contact des emboutis sent 

reli'^s entre eux par soudure. 

3 * False eau sulvanfc l*une des revendlcatlons *i ex 2, carac- 
t^rls^ en oe que les emboutis des rang^es successives sont d^ca- 
les pour delimiter un trajet perturbd pour le llqulde clrculant 

20 h I'intdrieur des tubes. 

4 - FalBceau sulvant I'une des revendlcatlons 1 k 5, carac- 
t^rls^ en ce que les emboutis pr^sentent la forme de rectangles 
Inclines par rapport k I'cuce longitudinal du tube, les emboutis 
de deux rang^es cons^cut ires. presentant une incllnalson oppos^e, 

25 5 - Falsceau sulvant l*une des revendlcatlons 1 & 4-1 carac* 

t^rlsd en ce que les zones transversales des tubes s^parant les 
rangees d' emboutis sont. allgn^es d'un tube k I'autre et les dls- 
slpateurs sont constltues par des bandes ondul^es presentant dea 
parties d'appui allgnees.. 
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